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Vbrrichtung zum spanabhebenden 
Bearbeiten von Werkstucken 



r; r " Die Erf indung betrif ft eine Vorrichtung zum spanabhebenden 

Bearbeiten yon Werkstucken mit einem We r k s t u c kh a 1 1 e r de r a uf 
einer Fuhrungsbahn von eirier Abholstation, an welcher er . eln 
. Werkstuck annimmt, zu einer Bearbeitungsstatiph, an; : welcher : J 
• eln, Werkzeug das Werkstuck bearbeitet, : verf ahrbar ; ist • 
; ' • v-'-"' : I • - Yof^i c h t un gen : d ie s e r / Art -verdei*;-^^ 

' Fein- ,und r Fe von Werkstucken- ^ . - 



n ^Fe in- : ^ von:, v. l'\ : " T \ v **- 



F^fctig^ 



'•InneftboW^rig^ * Endi^S'" 

:.ge'f rSs't Zahnf lahken ; ba 1 1 ig ges chl i f f eh etc . Bei der " 
' automat isi.erten Serienf ertigung we r den fur jeden einzelnen 
dieser:. Bearbeitungsschritte hoch. s pe z i a 1 i s i ert e : . 

■-* *.**» *• .i.- "«*.**».—*■ ^ . . , ■ ** "* * . . . ' 

B ear be it un gs au t oma ten eingeset zt . Bei diesen Maschinen sind 
sowohl die Wer kstuckauf spannung als .auch. das- jewells : V ; 
eingeset zte Werkzeug sowohl hinsichtlich ihrer Position 
innerhalb der Maschine als auch hinsichtlich ihrer. 
Beweglichkeit optimal .an -die . j e we i 1 i g e B.e a r b e i t un g s a u f g a be ' 
angepaflt . 



Der Einsatz . von 




! . r 



;exg^i^sisev:^ 





Die einzelnen Bearbeitungsschxitte ;konnen in, ktirzesten 



• ..J 

t: 



Anderung der Bearbeitungsauf gabe ^ihzelne Maschinen 
ausgetauscht oder "an die neue Auf gabe dngepaftt we'rden konnetf; 
Ein Nachteil. der Verweridung', jeweils. getrennt stehender 
•; Maschinen besteht jedoch darin, dafi zwischen den Maschinen 
• Transpprtwe'ge zuruckgei'egt werden mussen.. Diese f uhren 
-•• . .einer VerJ-angerung ..der fur. jedes Werkstuck benotigten 
.Gesairitbearbeitungszeit . 




., , ■ • . * ' ,;'--.»^y:f;t.:V; v v,v;, ; t 





^:^'^S V -- : ? an;gexDxdnete r ;fdaB^^ 
"•" '. • ' ; benotigte- Zeit auf. Win Minimum reduziert ' ist . .Dies wird unter H^SfiiSIS 

•• ander em, dadurch erreicht, daJJ zwischen den einzelnen. Maschinen v | 



• P^^9 ab - ee A n ^4 c - h tungen. yorg.es eh err sind, ..welche das Werkstuck' r^'lifi 
•a u J :^kUr z e s f env ; Wege ; ; y oh der^inen zur ' nachf oigend durchlauf enerr'"'^^^ 
^Maschirie lagerichtig ubergebeh . ■ 



■ , Auf den bekannten Transf er-StraJien lassen sich. Werkstiicke in 
verkUrzten' Gesamtbearbeitungszeiten . herstel.Xen.. der Praxis 
erweist -es sich,- jedoch als 'schwierigv,. der.ar.ti.g.e 

, Fertigungs>inien ..an geanderte Bearbeit^ngsau/gaben .anzupassen,. 
^ .-v^ ht . ; nu r : d ie : ..einzelnen:..be^ 

Maschinen >elbs : ^ , 

*** * ...» , - « . .r .- ^ 



V. 



• 4 i i 



" : ;.-"7; .-.".yittft H3S^»v 
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Obergabeeinrichtungen der neuen Au fgabe ents p re cti end 
eihger f cht e t werdeh. mussen. Aus di es em Gf unci we irden 'Trahfef er- 
jsfiMen -hur fur die Bearbeitung von We r ks t tie ken e inge set z t , 
>^i;che unverandert iiber einen langen Zeitraum in grolien 



Zudem 1st yersucht worden, den apparativen Aufwand f tir die 
Fertigbearbeitung eines' Werkstucks dadurch zu vermindern, dafi . 
innerhalb einer Mas chine mehrere Werkzeuge gleichzeitig 
nacheinander Bearbeitungen an dem Werkstuck durchf Uhren . Bei 
dies^n Maischinen ; behal.t das Werksttick seine Position bezuglich 
des^Werkzeughalters wahrehd : der Bearbei tiing- ;st et s bei'; -wahrend 
die :einzel.nen Werkzeuge n^ 



retoeqh s&5!^^ s tie t si • r- 



bri#iftiurc^ 



S v\ .- 



ist . So 



..■IT. 



an e i nem v We r k s tu^^ 1 - - J * ■• 



Ei'ne Verkurzung der Transport zeiten und eine Verminderung des 
fur die Aufwandes ,,\ 

a"oUny : e r k n cte rt'e r \ PI e x ib ± 1 i t a t der Maschinen. konnte auch. durch. 
die , Einf uhrung , yon Vorrichtungen. der eingangs ..g.enannten Art 
erzielt werden. : Bei diesen Maschinen holt der 'jeweilige " 
Werkstuckhalter das Werkstuck' an einer Zwischenablagestation 
ab. und. transportiert es inner halb der Maschine • zu der 
eigentlichen Bearbe it ungs station , a"n/ de r - '^ie v j- ^we fir • *y''"^V. 

-durchg,e : f;uftrt'"'w^ 



der; ■ Werjc^'l^c: Jci| - 

..." ■ ■ - . ..--•..-*■•. ■ .< r j-,- 1 . — ' '.. m '.,:-^-.'-:' 



•.V-'h'i 



^!yo^ : WSr^ 



.: V 



1 . _ * 



• v*r •-« • • ••.:.»•.■ .* - '."^ 




- ■ ■ 



• • • 



• • • • 



sowohl der. apparative Aufwand als auch'der Zeitbedarf fur" 
jeden p.bergabevorgang vermindert werderi.: .. 



Die -Au 5gabe .de r Erf indurtg^be^ent darin, ■ eine Vorrichtung. 

zu: schaffeny.bei der bei 
unverandert hphe r ...Elexibi 1 i t a t , die i Bear.be it ungs z e i t we iter 
verkurzt ist. 

Diese Aufgabe wird erf irtdungsgemafj dadurch gelOst, dali entlarig 




. > !. • Jl , .<,,f j 



..der. Fuhrungsbahri mindestens eine- we it ere Bearbeitungsstatidh^ 
angeordnet ist, wel.che das auf vder Funrungsbahn transport ierte ' 
Werkstuck nach der anderen . Bearbeitungs station erreicht .-'uhdi •anW^E 
der ein weiteres Werkzeug eine sich von der Bearbeitung. an der $*t&®tm 



-• V* j.>,".v 



anderen ; Beat rbei t ungs station unter sche idende Bearbeitung 

> ' ' ■ . ■ - .a :• K'- ■-• ' . ••••V.: *...- ■ o-..- y.^ > . .■>- . ■ : -^;v^ ^viVrf;^ 

■ .. . • ••■ -.v: y ■ . •. .. ■ j..;.v q. "'VC..- 1 - : y-w ■ • VHr ::^^.iv1V^:^■V>:\;iVyri•;/...^> 




Bearbeitungssta.tio.nen. erstreckt ,. Die FQhrungsbahn ist" somit ' 
derart verlangert ,. daJi ein uni vers ell gestalteter : 
Werkstuckhalter . im . Grundsatz jede • Bearbeitungsstation der- - 
Vorrichtung erreichen und- dem j eweiligen Werkzeug' das V 
We.rkstUck in der jeweils erf orderlichen Weise prasentieren, 
kann. .Dies, ermoglicht es , in einer einzigen. Maschine mehrere ,' 
unters.chiedliche Bearbeitungsoperationen nacheinander in 
einer , einzigen Auf spanhung durchzuf tlhren, ohne spezialisierte ' 
Einspannvorrichtungen. einsetzen.. : zu. mus ; sen . ...So lassen. sich mit ' 
; der erfindungsgemalien. Vorrichtung innerhalb^ kurzester 

Taktzeiten mehrere .uhterschiedli.che Bearbeitungsoperationen an 
einem Werkstuck. nachelnandext:du:r;cM 
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.. Dabei kann eine erf indungsgemafie Vorrichtung ,nach wie yor 
einfach an geanderte Bearbeitungsauf gaben angepafit werden/ - 
well jede einzelne Bearbeitungsstation innerhalb der 

/ Vorrichtung -Bine Einheit bildet, welche als splche einfach - 
ausgewechselt oder • umgestellt werden kann. DarUber hinaus ist * 
lediglich eine Werkstiickeinspannung" erf order lich,. die bei 
einem Austausch eines Werkzeugs nicht verandert werden mufi. ; 
Dies fuhrt dazu, dafi trotz der Zusammenf assung mehrerer 
Bearbeitungsauf gaben. in einer Mas chine bei einer ' 
erf indungsgemaRen Vorrichtung eine hohe FlexibilitSt in Bezug 
auf e i n e Arip assung .an. geanderte Bearbeitungsauf gaben : vorhanden 



Iiu Hihfelick; auf . eine v 
'. Ver^inf achung -des Wer es gdnstig/; wehn die 

Fuhrungsbahn geradlinig ausgebildet 1st.. Da ruber hinaus 1st : es> 

U> ^oit^^Aj^^^ ^<en-h^di e>- -Fjtor ian.^ s'battn in^ ei n e r , Ho r i z on t aleb^e§i^ 
• ; : angeorcfeet ;ist .:e : Eine ;;derar^ auf g eb aut e /i e r f 1 ndun g s g emali^ £| ^ 



^'avisy;:. d/er . ^ 

lone ri : an g e p a B t werden kann. . 



■ I .'. .-:; v ; 1 . V 'if'. .;. 



i.-..:'.;.v. . .■ 



. - Eine' weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erf indung ist 
,'dadurch gekennzeichnet r; daB. -ein z welt e f - ; We r ks t u c kha 1 1 er auf 

der Fuhrungsbahn verfahrbar 1st und dafi zwischen der ersten 
... und der zweiten Bearbeitungsstation eine. Zwischenablagestation 

angeordnet ist, an welche der erste Werksttickhalter das. 
■ WerkstUck-nach der Bearbeitung - an ' der ersten: 

Bearbeitungsstation ubergibt und von welcher der zweite 
... Werkstuckhal.ter das Werkstilck abh o 1 1 . M i t einer derart 

ausgestalteten .Vorrichtung kann; die fur die Bearbeitung eines ; 

Werkstuc Nachdfem 

der erste W e r k s t u c kh^U t ex^ da si W e r ks t tic k an der." " " V : > 
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S -. ' » 



■■«-=■ = 



• * * 
* • 



* • 
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• « • • 
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Zwischenablagestation abgelegt* hat, kann er schon ein heuesS 




Bearbeituni^des^erstei^ : 
, Bear bei tungs station statty mehrerer 

- Wer ks.tuckhait er auf einer • ; ife^£ff^ten- v ;iS^ngisbahft , .die sich 
entlang der ' Bearbei t'.ungss-t at somit ' in 

- einer erf indungsgemaJi ausgebildeten ■" yorVichtuhg'" gleichzeitig 
zwei Oder mehr Werkstucke bearbeitet we r den., ohne dafi dazu 
eine Einbufl.e an Flexibilitat in Kauf genomrrien -werden mufite 

\ rdiesem .Zusamenhang ist es ..giins.tig, w-erin die 

Zwisxrhenablagest , urn fa fit , Auf " dies e.. 

• : Weise jedem Bearbeiturlg^^ahg 
: :gef-oid^r1:em^ 




In 



R. V. • > . - 



'.■""•"ill*" 1 " 1 •" • - r 




• d^en 



: Die .Erfindung stellt somit eine Vorrichtung. zur Ver£ugung, bei 
der innerhalb einer Maschine mehrere auf . einf ache. Weise. 
verariderbare^ und:; aus tauschbare" Bearbei'tungsstationen' entlang . 
einer eihzigen . Fuhrurigsbahn 'fur einen oder mehrere 
Werkstuckhalter. angeordnet >ind und welche bei Bedarf ebenso 

.problemlos durch weitere bei. der Bearbeitung eines , Werkstucks 
innerhalb der Maschine angef ahrene Stationen erganzt werden . 
konnen. • ' / . • V • . 



Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer. 
.-Ausf uhrungsbeispiele darstellenden Zeichnung. nahet.erlautert 



-a- >* f * 
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Die Figuren 1-5 zeigen jeweils schematised eihe ;Vorrlchtun^lu 
zum Bearbeiten -ein.es Werkstiicks, beispielswei3e eines 
Zahnrads, in zeitlich auf einander folgenden 
Betriebssituatipnen In einer- Drauf sicht . 



In Fig. 6 1st ' eine alternative Ausgestaltung einer Vorrichtung 
zum Bearbeiten des Zahnrads in, einer Betriebsstellung .-* 
dargestellt .' . ' ■"• . y /\ 

Die in den Figuren 1 bis 5 gezeigte Vorrichtung 1 zurn ' 
Bearbeiten eines Werkstu'cks ist mit einer geradlinig. / - 
ausgebildeten, in einer 



' - 1 V. -- 



< g erne I ns am . z w el Werkstuckhalt er 3 ^ 4 mit 
. : ,y. ;•• Lineaian t r i eb^t in* X-RicHt : ung • ve gfef Qhrt r .Die-B ?,o " ^^Zy. 

.i^ , j eweils: eiriem Schlitt en ; 3a > 4a /. 1 • r .;.7; : v 

. ■ ^g e t;ragen- : • Aiif ^'de ri; Schlitt en ;3a , 4 a : slnd dieje irks t u ckHa^ \; . 

mittels ebenf alls nicht ge z ei g t;e r we iter e r Dirie^af ahtx^B'^S^^'"-- 

: . - , r * 7 . . -• v . ■ . • . . , - * *....->-.-•.: » ■- „ *. F . ■• - . ^ -.--•.-">-. - •- _ * k ■ k\ * ..■ •. . . - • . -J - - ■ 

■ . ' . : : - ■; - • ' ; ' •" • ' > -■-,;•..•■'*; l i • •;'';*.*:.• ' " " " ' - • .. . ' ■ ' ' ' ■*-■•. 

*•* ' . ' ■ .. ■ " ' . • ■ ' . " . • ■ "*i V - 1 . . *"■ " ■ * ■ " " '"" ■ 1 •• ' ' 

■ • ■ • ' • . -." • * . • . • . • • ' . - ", ■ '• . ' 

Entlang der Fuhrungsbahn 2 sind nebeneinander eine ' 
. - Abhol station 5, eine "erst e Bearbeitungsstation 6, eine ' 

Zwischenablagestat ion 7 , eine zweite Bearbeitungsstation 8 und . 
• : ,eine Entiadestation 9 angeordnet Die Lange L der Fuhrungsbahn 
. 2 ist so b-emessen.,, dafi,- sofern nur einer der beiden . 

Werkstuckhalter 3/4. vorhanden ware, dieser, Werkstuckhalter 3 
. b zw . 4 das Werkstuck von der Abholstation ,5 uber. die 
Bearbeitungsstation 6, die Zwischenablagestat ion- 1, und die " 
: , Bearbeitungsstation 8 zu der Ent ladestation- 9 transport ieren 
• ; konnte . Die Abholstation 5 , ; die erste Eearb 
die Zwi s oi}^^^^ 
-'. : . ' : ; iind'; ;di ¥ ^nt tide^a€iMf^ 

• -* - * ' "•- J_ * j w ' „ ^ . - . - " " * **" * ,' " " **-**.- '' yi" 'tpl* r T. ?-*zl"^ J r~-*'~~ r ^' . -- * „- - V"*5 *•*. -■ 

- * , - - * > - -v - * - -- ' - , . ' ♦. *- r M -tt 1 * - .^ ->,.;., t .-' - -r. - * >.;..-;.i.*-,,\H-viV 

-- • - j , _ . _ * . ^ ; - , 1 -. • - - %»A\' : f ■ * :-^"** -* t: • A'v ♦ • 

. " - - ■ . i - * ' - - ( * , * * . , . -v. -"J 1 » r-Jv 1* 1 .- - L -^«.%;. * * — *- „-> « » - 

*" •* I */* - ' * - \ - --«' ■* * ■ . - . . ""-#"•■'. 7' • » r ' ^ . 7 . . ► j - • • 4 —r* *■* **»*-:"" c v.- ^ ^ r i, 1 . 'V'-'t .V."^ ^ v z. r ' x 

. - . ■ ■ ■ - *- - . . . ~ .■ -• • .• - ,» .• .j..-. r ; v- • -. v.. %r . ',v' •" •• r "-:' r " 

"" ." * '•■ - * .' . ■ '. ' ; - " .« : , '. ■ . V* .* ! —vt "■'*."'. J* "V - .- "'i /A.,:" 




1 . I"" * " — * — ' " — ' - — ~ - »r. . r t 




Einheiten, welche voneinander unabhangig yon' den 

4 angefanre'n werden. 

- ' " ' . . ' . 

Die Werkstttcke gelangen ' tiber. eine Einlauf ririne 5a zur 
.:^h.Pf station S ? in ,,^el^er,. ei^e^Eos^ion±ereinrichtung 5b -.zunv^Silli*^ 
Ausrichten. der/. Werkstacke- vorgesehen.^ ist . ' ■ ' : 0Mm^f-- 




Die Bearbeitungsstation 6 umfafit zwei durch Drehantriebe . " 
• a Ha^triebei>e urn., ihre LSngsachse rotierende 7 Fr.aswerkzeuge 
6a, 6b, welche urn eine/Vertikalachse verschwenkbar und entlahg 
Ihrer Larigsachse auf das' in dem ; Werkstuckhalter 3 gehaltene 
Werks:ttick zustellbar . sind. f..\ „. , : : ; ...... 



V : - ;r V*\VV\ r . . 

■ - 1 ! f •. !'*««* * * N. 



■ * * 'I 



is 



. : : ' ' 6 Die ^I^^E^P^fe 1 ^ 9 e . s , t at ion ;; 7 weist eirie .;Auf nahme,^;a:uf an : ^^ki# : - 
*•* das j^weiiige ^erJcs;tuck: -abgeleg 

- ' . . *•-"-■* *"'»--■'■• 7 ■ " » •* ■ % ■ ' * ■ - * - " *"vt"' "■ ' • g " 



'IV. ff. ,'.ii.V. 




•*• ^^- We^ks ^eig^&av 8b; dfer Bea^beltirngs^fcatiori - S! 

V.: Durchfiihrung; einer weiteren Frasbearbeitung ^Zu di&serti ^wSck^ 
rotleren sie durch Drehantriebe angetrieben urn ihre Larigsachse. 
und konnen gl'eichzeitig in axialer \ Richtung auf das Werkstu.ck 
zugestellt werden.. . - . : • • : ..'••>;■ ■ - : ' ■ ' 

In der Entladestation 9 ist s.chlieftlich eine 

Kaiibriereinrichtung 9a vorgesehen, welche eine Kalibrierung •' • 
•des jeweiligen Werkst'ucks vornimmt . ' 

' Wird als W.erkstQck .innerhalb der^ Vor richtung " i beispielsweise. 
ein -Zahnrad Wl bearbeitet, so gelangt. dieses- uber die 
. Einlaufrinne '5ay zur Positidnie;re;in0chtu Abholstatibn 



i .,v. 



. 
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.,-. r v.,;^.?>-'-'.« 

'. ; • •': ■ ft': ¥"•■-* . ' 




.5.- Dort wird das Zahnrad Wl so, ausgerichtet/ dali es . 
anschlieftend vom Werkstuckhalter 3 lagerichtig. abernommen 
werden kann. (Fig. 1) • " . 

• Der/ Werkstuckhalter 3 - transportiert das Zahnrad Wl zur ersten 
Bearbeitungsstation 6, deren Fraswerkzeuge 6a, 6b Abdachungen 
an den stirnseitigen Zahnkanten der ZShne des Zahnrades Wl 

; erzeugen. Dabei werden den Bewegungen der Fraswerkzeuge 6a, 6b 
erf orderlichenf alls Bewegungen des Werkstuckhalters 3 entlang 
der X- bzw. Z-Richtung uberlagert. (Fig- 2) 



sses 



Ans'chiieBend ub'ergibt der ; We r ks t u c kha 1 1 eF" 3 das Itehiru^dT Wl: ;Wxf^"" V" ' *-T 

des an: .'- .... ,' 

d^ri^-B e a r t> e irt ung s s t a ti ori . 6^ erreichten ;Arbeitserge] 
dureb -nach der Obex gkbe 

ar^KciieA Z^ der 
-:v4{ ;zur ; Abholstataon -5 zuruck; urn "" 
ne ue s Z ahn r ad ■ W2 

^We^ au f 

auf zunehmen. (Fig; . 3 ) : ' ['„... ' • 'J-'- • ■ • ' '• 



Arischlieliend bewegt der Werkstuckhalter ; 4 das Zahnrad Wl in 
, den Arbeit sbereich der Werkzeuge 8a, 8b- der Bear be i tungsstation 
8 . Die Werkzeuge. 8a, 8b erzeugen durch Oberlagerung ihrer 
Bewegungen mit' Bewegungen des Werkstuckhalters 4 
Hinter legungen und Rastnuten an, den ZShnen des Zahnrads Wl . . * 
Wahrenddessen bef indet sich" das Zahnrad^ W2 ;an der . 
Bearbeitungsstation. 6, iri welcher die Abdachungen seiner - 
Zahnkanten erzeugt werden. (Fig. 4) • : * 



- . *■- 



wird das - Zahnrad • Wl an r ^ . ; bort' 
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•wird mittels der Kalibriereinrichtung 9a zunachst eine 
" KaiibrierUng des Zahnrads- Wl . durchgefahrt , bevor es die 
Vprrichtun^ -l. uber 7 eijie*-.Auslau^ihhe>9b:,.der -Entladestati^riltPI 
vre^rlaflt .Wahrenddess.en fahrt - der •Weikstuckhalter 
Fuhnxjngsbahn, 2 .. zur Z.wischenablaaestatiori 7, urn das 
abzuholen, welches: der Wei:ks^ckhaater ; ! : 3^.ih- -der Zwis.chenzeiV •^■ > -^&W&^M 
dort , abgelegt ,hat. (-Fig. 5) 




Die voranstehend . erlauterte ..Arbeitsabf olge der ; Vorricht.ung 
w i e de r hp It , s i'ch fiir alle naehf olgend- bearbeiteten, Zahnrader- 



•ft'- : 



Bel; der in : Fig 6 d a r g e s t: e 11 ten a 1 ternativen ' Aus f Qhrungs form 



. ... ■f:'/u^ : c^h^:[ 



einer.. e 



ili en. Vp r'r icht ung . zurnVBeairbeitenr einesV 
befcdenvv?;e : s^. sich: hi er- ? ebenf all s : uk? eiriA/zWhrii^d ' 



. T " ;»*.S>»iU.'/i".M"'.-.'.'.»":.*i , V.v 
. . .:*.• > - ,< > V- *i J-.'."- • 

' \ . ^ t k "^".3. •'"*"*! ""■':■«.* . 



in. 



^;Her v - 



Vv-/-' V - ; T;}.!'-.' , W; f' ■/-V.vstv .it? 



.Line'arantriebe in - der , orthogonal.; zur X-Richtung a;iisgerichteten . V>T;?v-:;- 
' .Z-Richtung. bewegbar ist.- -" * .. /^'-'r 



. Zura Bearbeiten des . Werkstiicks. W4 ' sihd bei der , Vorrichtung 1 
drei Bearbeitungsstationen 16, 17 und 18 vorgeseHen, die. 
nebeneinander entiang der Fuhrungsbahn 12 angeordnet sind. 

w . ... . r - * 

ZusMtzlich ist. im Bereich.des einen Endes der Fuhrungsbahn 12 
.eine Abholstation 15 und im Bereich des anderen Endes der ' 
Fuhr^ungsbahnv.i eine: Entladest at ion^ 19. vorgesehen. - 
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» 




Das Werkstiick W4' gelangt uber die Einlauf rinne 15a der 
Abholstation 15 in die Vorrichtung. 10 und wird K dort von einer 
Positioniereinrichtung 15b der Abholstation 15 positioniert . - 
Der Werkststuckhalter W4 holt das positionierte Werkstiick W4 : 

- - . .■ . * -■ ■ - - ■- - - •* 

an der Abholstation 15 ab und transportiert es in X-Richtung 
zur ersten Bearbeitungstation 16. An der Bearbe i tungs s tat ion- . . 
.16 wird mittels. einer Bohreinrichtung. 16a eine InnenSohrung ' 
des Werks tucks W4 nachbearbeitet . Anschlieftend wird das. 
Werkstiick W4 in X-Richtung von dem Werkstuckhalter 13;, zu der 
zweiten Bearbeitungs station 17 gefahren, ah der bei spiel s we i s e 
eine Stirnf lache des Werkstttcks W4 mittels eines Fraswer kzeugs 
17a be^beitet mrd;. SchlieMich.-traiisportiert der, . 0, J \. 
^erks±uc^ 

:Be^ * - v - h ^-—^ 

ige schl-i £f eh:^erden ., Nach- v Beendigurig derj Bearbe ituhg : in^de rA. I 
WerJ^^c^ 



Die Vorrichtung 10 weist ge^hiiber. der Vorrichtung 1 -einen : 

vereinfacht.en Aufbau. auf , durch den die Steuerung der . 

Bearbeitungsablauf e vereinfacht ist. Die Vorrichtung 1 weist • 

demgegenuber den Vorteil .auf / . dalb die fiir jedes Werkstiick Wl- 

W4 benatigte Durchlaufzeit gegenuber der Vorrichtung 10 
verktirzt ist . '» - : . * V. \i 



< Selbstye.r standlich konnen inherhalb . der. Vorrichtungen 1 ,10; ■ 

-; auch andere ' Bearbe itun.gsschritte miteinander kombiniert , 

; werden . So ist , es , p.r oblernl o.s; mogtich^ f U;bet ;de i i n 

. einer der, Bearbeitungs stat^ ' ', 

durchzuf uhren, wahrend :i <ii s - ; j ;e we il5i ^ . W e r k s t ii c k an. der T^weils 
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I w - 



__^ T ^^_„ — >• — . :.: .;j^.7t^y.r— . * - : 




anderen Bearbeitungsstation eiher Dreh L oder 



..mit definierter Klinge unter : zogen\ wirch: Auch konnen 1 .d£e££ji+M 
Werkstuckhaater 3, 4,13 in bekanri.ter ;We.ise mit eigenen 
Drehantr.ieben 

• * * * ■ 

relativ zu einem 
hinaus 1st . es, ebenso^ote 

andersar:ti : ge:;..Be;a^^ Ftthrungsbahni 2: : j • 

bzw. 12 anzuo.rdn.en-; die in' zeitlicher Abf olge >nacheinander.;:voh 
dem jeweiligen Werkstiick erreicht werden. 



ni.ausgestattet. . sein "uin. das :j;evreilige^Werkstfcr-2^^iS^^ 
inem ..s tehenden, Wer kz.eug :dr;ehen zu konnen ; Da-tiit^^'S^^ft^^v 



. ■*:•■ .\: V ..V--- - 



■ ' ■ "... 'St .. •- 



■ ■ ."•<v"'': 



--■»•• « I • . ' -. »- . • • . ■ -. 



* * 1 ' - " ' • • '* *'/** ■•'tT"* *' » "■■• r "' k ■" * 'a h • r 'V *** J " > "*v *. r L- : - T ^* v-.v ^'-f* 1 *- .'.---^i t ,~-T!'**.-; •""-C ."*•» ■ ^''V^ 'ti-s-"'w ^^'.■v"^ v'^^^^^U'ti*. 4 ." ;"; .i. i.V » 



*, 



SI/cs 980724-6/.".-: -V 



*. ■> ■ • **. % . 

■ * ** 

. - i * \ 



. • * .i 

,* • • -~ -v.. p. .i , ... £ . v» : •* 

.* • ** k. . » .£ >;', *•■-• p.^" . »• , »- - *< i - > - -„ ..• _ . 



* j - • ■' 
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-: •• v >:V v .• • i?^fb i:^-.- 



»;v 



• - /' "v. 



1,10 . 
2,12 

.3,4,13 " ':' 
3a, 4a, 13a 

5, 15 ; 

5a, 15a 



5b, 

1.6 ., 
6b 



8 : ;t-^;:-v 

8a, 8b 

9a : -.J'; 
9b . • 
19a V; 



Vorrichtung zum Bearbeiten eines Werkstucks 



Werkstuckhalter 

* . ■■ • 

Schiitten 
Abtiol station 
Einlauf rinne . 



", - — y- - " 



erste . B^arbeitungssta 

d^r • Bearbeitungss tat ion 6 

sstatidn 16: 
station '/.;. ./ : "" , :: ri 
zweite/ ; 6earbeitu^ V- . 

sstation 8 



Aus I auf r inne 
Auslauf rinne 



Wl/W2 / W3 / W4 



Larig.e der Fuhrungsbahn 2 

Zahnrad v '• - .'; • , ' . . ,' ; . 

Bewegungsrichtungen der Werkstuckhalter 3,4, 13 
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2. 




A N S P R U Q H E 



. ■ ». ■ - iCV- .Vr v:W*J f, ? ir-»L« 5*"*.* * 



."•"Or. 



Vorrichtung zum spanabhebenden Bearb.eiten von Werkstucjcen . 

(Wl., W2, W3, W4) mit. einem Werkstuckhal.ter (3,4,13) der auf ' 

■* - ■ * ■ 

einer Ftihy ungsbahn (.2 , .12 ). von; einer Abholstation. (5, 15)-, 
an welcher er ein Werkstiick (Wl^W2 f W3/ W4 ) .annimiut, zu 
einer Bearbeityingsstation (6,16) /. an. welcher ein Werkzeug 
.{6a, 6b, 16a) das Werkstuck .(W1,W2,W3, W4 j bearbeitet, 
verfahrbar ist, d a dVr c h - C V ; -*-' 

c h ri e t , 



g eke ri n z e 



d a B; entlang der 



.■.■*■« * 



Fuhr^ngsbajiri: ( 2 / 12 ) ,: minde st ens P e i'h^, welt erS 




( Wl / .W2>;W3 ; >W40";ri^cH; ; clex 



- -and^reriv Bea^eitiings " • :- ^r^^-J^; 



ss t at "ibn f 6 : , 1 6 ) uht erscheidend^ 
Bearbeitung dur.chfuhrt . 

.Voxrichtung ■ nach: Anspruch' 1 /' d a d ia" r c h 

g- e k e n rx z e: i c h n e -t, d a B die Fuhrungsbahn . 

(2, 12 ) geradlinig ausgebildet ist ; ; . 



\ — » *t r i : * , . . » ► * • . 



• Vorrichtung nach. einem der voranstehenden Anspriiche, 
d a d u ;r c h g e, k e n n z e i c * h n e t , . d a B. 

.... • • f • 

Fuhrungsbahn -(2,12) in einer Horizontalebene angeordne.t 
ist . 



die 
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-* 




.i-.f. • •-«-.■ 

2«- 



••^ m . .... 

#4- ••■'■'*■•■"..■■■>:*;:,■;■..••• 



• "'• «.•; l* .-.\t, «. r.-,i.\ij:«.i. , .w.->» 'V/'ii v,!~ , ,; : ' ; :> ' 

'. - - v •■ '. ■ ,'. --• V..'.'-''.*-"'.V, ■'>•-'•;,> —V-, ■ ■ 



Vorrichturig nach einem der vorans tehenden Anspruche , 

d a d u r c h g e k e n n z e £\c h n e t, d a ft ein 

s - • . 

zweiter Werkstuckhalter (4) auf der Fuhrungsbahn (2) 
verf ahrbar ist ; und . ...d a ft zwischen den 
Bearbeitungsstationen (6, 8) eine Zwischenablagestation 
(7) angeordnet ist, an welche der erste Werkstuckhalter 

: : • ...... 

(3). das Werkstuck (W1,W2,W3) nach der Bearbeitung an der. 
ers.ten Bearbeitungsstation (6) ubergibt und von welcher 
der zweite . Werkstuckhalter (4) das Werkstuck (W1/W2,W3) 
abholt. 



5. Vorr ichtung ' nach Anspruch 4, d a d u r c h > 



g ^ k fc e " n n : z; e ^ c ""ff rf ^r^- ^ ci "a TV 
Zwischenablagestation; (7 ). eine Pruf einr ichtung" umfaJit . ■; 



6. 



nach; einem der Anspruche- 4 oder 5 , 

d a d ai 'r, \c.;-ft .'" e- ; k - e n in z. ,e • iy '. c h n ; ..e, ;t , 
Zwischenablagestation (7 ) eine 



;,d- ff B die 
umf aftt . 



V?- -1.-. i " 



naqh einem ; der . voranstehenden Anspruche./ 
.. d. a- ; d u r c h g eke n n z e . i c h n e t, . d* a ft . an 

einer Bearbeitungsstation (6, 8, 16, 17) - eine Bearbeitung. 
.; mit definierter Klinge erfolgt, wahrend an der. anderen 
. ' Bearbeitungsstation (8, 6/18) eine Bearbeitung mit; nicht 
•,;•'■> definierter Klinge erfolgt. .\\ . 

8. . Vorrichtung nach einem der voranstehenden Anspruche, 



d a .d u r c . h 



g e k" e n n z e i c h n e t , 



d a ft die 



Entladestation ( 9) eine Kalibriereinrichtung (9a) umfaftt . 



^ * 



V * * 

4- ■ . 
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